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基于 FLUENT 的盘型塑件高光模具热响应研究* 
陈敏 1  邹锐锐 1  葛晓宏 12  李辉 2 
(1.厦门大学物理与机电工程学院，福建 厦门 361005； 
2.厦门理工学院材料成形与模具集成技术研究所，福建 厦门 361024) 
摘  要：采用高温高压水加热水冷却的方式对盘型塑件型腔表面进行模温变换，以实现塑件表面的高光泽度效果。
建立不同工况下的变模温注塑模型，并利用 FLUENT 流体力学软件模拟其加热响应，通过对比分析，获取其 佳的工
艺参数。 
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1  盘型塑件高光注塑工艺 











(a)传统注塑          (b)高光变模温注塑 
图1  传统注塑与高光变模温注塑的成型周期对比 
2  高光模具温度控制方案设计 



















图3  模具结构简图 
1.模具型腔；2.高光管道；3.模仁；4.隔热板；5.隔热水道；6.模框 








至 80℃，开模取件。采用 FLUENT6.3 建模，进
行对流传热分析，观察模面上的温度分布。相关
材料热物理性质见表１。 



















20℃冷却水 998 4183 0.599 1004 
907 4346 0.683 173.6 
886 4417 0.674 153.0 
160℃饱和水
180℃饱和水
200℃饱和水 863 4505 0.663 136.4 
S136 7810 461 16.5  
45 号钢 7850 480 44.8  
























1-1 60 160 20 20 118 
1-2 60 170 20 20 121 
1-3 60 180 20 20 126 
1-4 60 190 20 20 130 
1-5 60 200 20 20 133 
 
图4  模仁热响应 
3.2  不同流速下的模仁热响应 
高光管道通入180℃高温水，流速分别为5 
m/s、10 m/s、15 m/s、20 m/s，25 m/s。初始模温、
加热时间设定值均相同，所得结果如表3所示。观
察可知，模面 终温度随着流速度升高而升高，
但当流速大于15 m/s时，加热20 s，模面 低温度


















2-1 5 60 180 20 106 
2-2 10 60 180 20 115 
2-3 15 60 180 20 120 
2-4 20 60 180 20 126 
2-5 25 60 180 20 128 
3.3  不同加热时间下的模仁热响应 



















3-1 5 60 180 20 89 
3-2 10 60 180 20 110 
3-3 15 60 180 20 122 
3-4 20 60 180 20 126 







图5  高光管道与模面距离L对加热温度及时间的影响 
4  结论 
采用FLUENT6.3对盘型塑件模仁热响应进行
模拟分析，通过对比发现，采用180℃的加热水温，
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